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Предлагается методика расчета погрешности базирования заго-
товки в станочном приспособлении и конструирования установочных 
элементов при синтезе приспособлений с применением интегрированных 
САПР на основе метода интерактивной формализации исходной техноло-
гической информации в среде CAD/CAM-систем. 
 
При переходе на новый вид продукции и, как следствие переподго-
товке производства, около 50% от всего объема технологического оснаще-
ния приходится на техническое переоснащение и модернизацию производ-
ства, включающего в себя процессы конструирования технологической 
оснастки.  
Проблема создания систем автоматизированного конструирования 
станочных приспособлений, затрагивается во многих работах, посвящен-
ных автоматизации технологической подготовки производства [1]. Задача 
выбора оптимальной схемы установки заготовки в станочном приспособ-
лении и ее конструктивной реализации на основе интерактивного расчета 
погрешности базирования с использованием современных CAD систем 
остается весьма актуальной [2].  
В процессе проектирования станочных приспособлений разрабаты-
ваются несколько вариантов конструкций приспособления, количество ко-
торых определяет выбранная технологом теоретическая схема базирования 
и геометрические особенности заготовки. Проводится сравнение и выби-
рается оптимальный вариант станочного приспособления, в максимальной 
степени отвечающий показателям качества: точности расположения заго-
товки в приспособлении, надежности ее закрепления и технико-
экономическим показателям.  
Затраты материальных средств на изготовление приспособления 







номических расчетов и нормированием. Однако их можно ориентировочно 
оценить при анализе схем установки заготовки для разных вариантов кон-
струкции станочных приспособлений на начальных этапах подготовки 
производства. 
На рисунке изображена обобщенная схема, отражающая последова-
тельность этапов проектирования станочных приспособлений. Из схемы 
видно, что все основные характеристики приспособлений, необходимые 
для обеспечения ими требуемой точности и надежности, можно опреде-
лить еще при проектировании схемы установки заготовки в приспособле-












Точность положения заготовки, исходя из геометрических характе-
ристик заготовки и УЭ, определяется погрешностью базирования. Расчет 
погрешности закрепления и размерного износа УЭ может выполняться без 
проведения расчета параметров механизма закрепления. Совокупность 
значений этих параметров приспособления позволяет провести отсев вари-
антов конструкций, не удовлетворяющих требуемой точности положения 
заготовки в СП. 
Определенные ранее погрешности дают возможность оценки межре-
монтного периода и выбора конструкций приспособлений, удовлетворяю-
щих условию надежности. Окончательный выбор конструкции приспособ-
ления можно выполнять по условиям стоимости и времени вспомогатель-
ного времени. 
Многие из этапов проектирования технологической оснастки требу-
ют проведения трудоемких расчетов, причем, для нескольких вариантов 
схемы установки. Это приводит к значительным затратам времени на про-
ектирование и увеличивает вероятность ошибок, напрямую влияющих на 
точность выполнения технологических операций и обеспечение приспо-
соблению заданного межремонтного периода. Поэтому создание автомати-
зированной системы, ориентированной на решение этого круга задач, поз-
волит устранить подобные недостатки проектирования и значительно по-
высит качество проектных решений. 
В ходе проведенных исследований были получены следующие ре-
зультаты: была разработана математическая модель автоматизации про-
цесса выбора оптимальной схемы установки заготовки в станочном при-
способлении с применением современных CAD технологий; сформирован 
и описан алгоритм расчета погрешности базирования заготовки в станоч-
ном приспособлении для каждого выполняемого на операции технологи-
ческого размера; в результате программной реализации были созданы ло-
гическая и динамическая модели работы системы; сформирована структу-
ра программного модуля в виде схемы, отражающей основные блоки си-
стемы их взаимосвязи; был разработан программный модуль, интегриро-
ванный в среду CAD-системы, расширяющий ее возможности для ком-
плексной автоматизации выбора оптимальной схемы установки заготовки 
в станочном приспособлении. 
На сегодняшний день проблема автоматизации технологической 
подготовки производства решается путем применения интегрированных 
САПР – CAD/CAM/CAE-систем. В ближайшее время именно этот подход 







вышесказанным актуальной является задача интеграции автоматизирован-
ной системы конструирования элементов схемы установки заготовки при 
синтезе станочных приспособлений в состав CAD/CAM/CAE-систем. Пер-
спективность данной системы заключается в интерактивном автоматиче-
ском считывании входных параметров со сборочных чертежей и деталиро-
вок, из технических условий и требований, выходная информация переда-
ется в САМ-модуль как характеристика условий обработки и на бумажные 
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